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@ Mit mehreren Schichten beschlchtete Folien und deren Verwendung tm Automobllbau 

(g) Die vorliegende Erfindung betrifft mit mehreren Schichten 
beschlchtete Folien, dadurch gekennzeichnet, da& 

A) die Oberflache einer Kunststoffolie mit einer Dicke von 10 
bis 500 \Lm gegebenenfalls mit einer Fullerrusammensetzung 
lackiert ist, 

B) die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die Fullerschicht 
mit mindestens einer pigmentlerten Lackschicht uberfackiert 
ist, und 

C) die pigmentiene Lackschicht gegebenenfalls mit einer 
transparenten Kunststoffolie beschichtet ist. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betriffi mit mehreren 
Schichten beschichtete Foiien. ein Verfahren zur Her- 
steliung dieser Foiien und die Verwendung der Foiien 
im A.utoniobiIbau. 

In der EP-A-374 551 werden beschichtete Substrate 
offenbart, die zur Herstellung von Anbauteilen fur Au- 
tomobilkarosserien geeignet sind. Die in der EP- 
A-374 551 beschriebenen beschichteten Substrate be- 
stehen aus Metallblechen, die mit mindestens einer 
Lackschicht lackiert sind oder aus Verbundwerkstoff en, 
deren Oberfl^chenschicht aus den lackierten Metallble- 
chen besteht. 

Aus der P44242903 sind mit mehreren Schichten be- 
schichtete Substrate bekannt Diese werden verformt 
und ggf. mit Hilfe von weitcren Materialien weiterver- 
arbeitet Auf diese Weise konnen Anbauteile fur Fahr- 
zeugkarosserien hergestellt werden. 

Der vorliegenden Erfindung lag die Aufgabe zugrun- 
de, mit mehreren Schichten beschichtete Foiien bereit- 
zustellen. die auf Formteilrohlinge. vorzugsweise Me- 
tallbleche vor deren Verformung, aufbringbar sind, die 
nach der Verformung der Rohbnge gegenliber den in 
der EP-A-374 551 offenbarten beschichteten Substraten 
verbesserte Eigenschaften aufweisea bei deren Herstel- 
lung nur geringe Mengen an LOsemitteln emittiert wer- 
den und eine einfache Qualit&tsQberwachung mdglich 
ist 

Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch die Be- 
reitstellung von mit mehreren Schichten beschichteten 
Foiien geldst, die dadurch gekennzeichnet sind, daB 
A die Oberflache einer iCunststoffolie mit einer Dicke 
von 10 bis 500 \xm gegebenenfalls mit einer Fuilerzu- 
^sammensetzung lackien ist, 

B die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die FtiUer- 
schicht rait mindestens einer pigmentierten Lackschicht 
^lackiert ist, 

'C die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einer transpa- 
renten Kunststoffolie beschichtet ist 

Auf die transparente Kunststoffolie und/oder die pig- 
mentierte Lackschicht und/oder die nicht lackierte Seite 
der Tragerfolie ist ggf. eine abziehbare Folic geschich- 
tet. 

Die vorliegende Erfindung betriff t auch ein Verfahren 
zur Herstellung einer mit mehreren Schichten beschich- 
teten Folie, das dadurch gekennzeichnet ist, daB 
A die Oberflache einer Kunststoffolie mit einer Dicke 
von 10 bis 500 pm gegebenenfalls mit einer zur Lackie- 
rung von Automobilkarosserien geeigneten Ffillerzu- 
sammensetzimg lackiert ist, 

B die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die Fuller- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lackschicht 
lackiert ist, 

C ggf. die pigmenderte Lackschicht gegebenenfalls mit 
einer transparenten Kunststoffolie beschichtet ist und 
D die auf die Oberflliche der Kunststoffolie aufgetrage- 
ne Lackschicht bzw. die auf die Oberflache der Kunst- 
stoffohe aufgetragene Fiillerschicht ausgehartet wer- 
den. 

Hierbei kann die Aushartung der in Stufe A aufgetra- 
genen Fiillerschicht vor dem Uberlackieren mit minde- 
stens einer pigmentierten Lackschicht und die Aushar- 
tung der in Stufe B aufgetragenen pigmenrienen Lack- 
schicht vor dem Auftragen der transparenten Kunst- 
stoffolie durchgefuhrt werden. Ggf. kann nach Stufe C 
Oder D eine abziehbare Schutzfolie aufgetragen wer- 
den. 
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Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfmdung 
ist die Verwendung der erfindungsgemaBen beschichte- 
ten Foiien zur Beschichtung von Formteilrohlingen zur 
Herstellung von Fahrzeugkarosserien, vorzugsweise 
5 Automobilkarosserien sowie zur Herstelltmg von An- 
bauteilen fur Fahrzeugkarosserien. Deshalb werden er- 
findungsgemaB vorzugsweise fiir Automobilkarosserien 
geeignet e Fdllerzusammensetzungen und Lacke einge- 
setzt, sofern sie eine fiir die Erfmdungszwecke ausrei- 
to chende FlexibUitat aufweisen, dh. die ausgebarteten 
Beschichtungssysteme weisen T-Bend-Werte < 3,0 vor- 
zugsweise ^ 2,0 besonders bevorzugt < 1,0 auf. 

Die mit den erfindungsgemaBen Foiien beschichteten 
Automobilkarosserien zeichnen sich durch eine sehr ho- 
is he Resistenz gegenuber Steinschlag und Korrosion aus. 
Weitere Vorteile der erfindungsgemaBen beschichteten 
Foiien bestehen darin, daB sie auf Aniagen mit einem 
geringen Raumbedarf herstellbar sind. AuBerdem wer- 
den durch den Einsatz von lackierten Kunststoffolien 
20 fur die Beschichtung von Karosserien nur sehr geringe 
Mengen an organischen LOsemitteln emitdert. Vorteil- 
hafterweise setzt daher die Qualitatsiiberwachung 
schon bei der lackierten Kunststoffolie ein, wohingegen 
beim konventionellen Lackieren von Metallblechen die 
25 Qualitat der Beschichtung erst nach Applikation der 
Lackschichten auf das Substrat beurteilt werden kann 
und im Falle von Qualitatsmangeln das lackierte Sut>- 
strat als Ganzes verworf en werden muB. 

Bei der Herstellung der erfindungsgemaBen Foiien 
30 kommen vorwiegend thermoplastische Stoffe in Be- 
trachL In Stufe A kann eine Folie aus einem Polyoiefin, 
einem Poiyamid, einem Polyurethan, einem Polyester, 
einem Polyacrylat, einem Polycarbonat oder einer Mi- 
schung aus unterschiedlichen polymeren Stoffen einge- 
35 setzt werden. Die in Stufe A eingesetzte Kunststoffolie 
weist eine Dicke von 10—500, vorzugsweise 
20—250 \xm auf und kann Farbstoffe und/oder Pigmen- 
te enthalten. 

Entsprechende Materialien sind auch ais abziehbare 

40 Folie einsetzbar. 

Sofern die Kunststoffolie zur Verwendung fur Fahr- 
zeugkarosserien eingesetzt wird und hierfiir zusatzlich 
mit einer Fiillerzusammensetzung lackiert werden soli, 
werden vorzugsweise zur Lackierung von Automobil- 

45 karosserien geeignete FiiUerzusammensetzungen ver- 
wendet Auch hier muB eine fiir die Erfindimgszwecke 
ausreichende Flexibilit^t vorhanden sein. Diese kann er- 
findungsgemaB uber den Vernetzungsgrad gesteuen 
werden. 

50 Bei der konvendonellen Lackierung von Automobil- 
karosserien wird die mittels Elektrotauchlackierung 
aufgebrachte Grundierung mit einer Fullerzusammen- 
setzung QberlackierL Die auf diese Weise erhaltene Fiil- 
lerschicht hat im wesentlichen zwei Aufgaben: Zimi ei- 

55 nen soil sie die Unebenheiten der Elektrotauchgnmdie- 
ning ausgleichen und zum anderen die Steinschlagbe- 
standigkeit der Gesamtlackierung verbessem. Die Ful- 
lerzusammensetzimgen bestehen im wesentlichen aus 
einem Bindemittel, einem Vemetzungsmittel, Pigmen- 

60 ten und Fiillsioffen sowie ggf. weiteren Additiven, wie 
z. B. Vemetzungskatalysatoren und Verlaufshilfsmit- 
teln. 

Die einsetzbaren FuUerzusammensetzungen kdnnen 
als Bindemittel beispielsweise Epoxidharze, Polyester- 
65 harze. Polyurethanharze, Polyacrylatharze und Alkyd- 
harze oder Korabinationen aus solchen Harzen enthal- 
ten. Als Vemetzungsmittel konnen die einsetzbaren Ful- 
lerzusammensetzungen Aminoplastharze, wie z. B. Me- 
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lamin-Formaldehydharae. Amine, Polyisocyanate und Die erfmdungsgemaB beschichteten Folien lassen sich 

Carboxylgnappen enthaltende Verbmdungen enthaken. zusammenroUen. Daher konnen die Produkie in Form 

Als Beispiele rur Pigmente. die in den einsetzbaren FOi- von RoUen angeboten und geliefen warden Aus diesem 

Isrzusammensetzungen enthaken sein konnen. we Grunde miissen die erfmdungsgemaB eingesetzten 
Titandioxid Phtha^ocyanine. Eisenoxide und RuB ge- 5 Lacke eine fur das ZusanunenroUen ausreichende Flexi- 

nannt Als FuUstoffe konnen die Fullerzusammenset- bilitat aufweisen 

zungen beispielsweise Kalk oder Bariumsulfat enthal- Die Folien konnen im Prinzip auf aUe Formteilrohlin- 

. . r . .„ ^ ,. , ge, vorzugsweiseMetallblechB,diezurHersteUungvon 

Die mit den erfindungsgemaBen Foiien beschichteten Fahrzsugkarosserien. von Anbauteilen fur Fahrzeugka- 
hormteile, z. B. Automobilkarosserien, weisen uberra- jo rosserien, von Haushaltsgeraten, z. B. Kuhlschranken 
fi f eine gute Resistenz gegen- Waschmaschinen, Geschirrspulraaschinen geeignet sind! 
uber Steinschlag auf, wenn in Stuie A keine Fiillerzu- aufgebracht werden. Vorwiegend werden die Folien auf 
sanmiensetzungaufgebracht wird. vorbehandelte MetaUbJechelufgebra^t SLe Sen 

Auf die Oberflkche der Kunststoffolie bzw. auf die beispielsweise durch Phosphatierung und/oder Chro- 
nach Durchfuhrung der Stufe A erhaltene FuUerschicht 15 matierung vorbehandeJt sein. 

s'^hkh" fStoralf Pigmentierte Decklack- Die wie oben beschrieben hergestelken lackierten 
scnicm auigeDracnt Kunststoffolien konnen auf die Oberflache eines Form- 

Hierfur kann jeder fOr die konventionelle Lackierung teilrohUnges. d. i,. eines noch nicht v^orm«n 
von Automobilkarosserien geeignete -Decklack bzw. strats, vorzugsweise MetaUblech, laminiert werden 
Basislack verwendet werden. Voraussetzung ist aller- 20 Hierbei kann zunSchst die FoUe atJ das nicht verformte 
Qings auch hier eine gute Flexibilitat des ausgeharteten Substrat laniiniert, anschlieBend verfornit und scS! 
Lacks, ohne daB die Resistenz gegenOber Steinschlag Uch lackiert werdea 

verlorengeht Derartige Lacke sind dem Hierbei kann entweder das Blech nacheinander mh 
Fachmann gut bekannt Sie enthalten nn wesentlichen einer TragerfoBe, ggf. einem FflUer, einem picraenti™ 
em polymeres Bmdemittel. ggf. ein Vemetzungsmittel 25 ten Lack und ggf^einer transparenten LnSfoUe 
sowie em Pigment oaer eme Mischung aus Pigmenten. beschichtet werien. Aus diesem so beschichteten Bie^^ 

kann als Bmdemmel beispielsweise em Polyesterharz, den AutomobilteUe ausgeschnitten und gefonnt 

em Polyurethanharz oder em Polyacrj-latharz oder eine Oder die TrSgerfoUe wird zunSchst nacheinander --f 
Mischung aus solchenBrndenutteln enthalten. AbVer- 30 mit einen, FuUer. einem piginentienen Lack mtd ggf 

netzungsmmel kann der Decklack bzw. Basislack ein einer transparenten KunsSolie bescWchfet Diesir 

^nnf^n^^^ T Polytsocyanatharz, ein Carboxyl- Schichtaufbau wirtl auf em Blech kaschierTauf dem 

gn^ppen enthaJtendes Vemetzungsmittel oder eine Mi- durch Ausschneiden und Verformen Automobilteik 

schung aus so chen Vemetzuagsmitteln enthalten. Als hergestelk werden. Die Anfordenmgen an X pkS 

fen'^nfi^ n' '"(.^ ^ aufgebrach- 35 tat der emgesetzten Lacke mussen fIS auch an den 

ten pigmentierten Decklackschicht bzw. Basislack- beschriebenen Apolikationsverfahren orientiert ww 

scnicht enthalten sein kSnnen, werden Titandioxid, den. ="anren orienuert wer 

Phthalocyaninpigmente. RuB, Eisenojddpigmente, Alu- Die Haftung zur zu beschichtenden Oberflache kann 

iiunmmplattchenpigmente und Perlglanzpigmente ge- auf unterschiedliche Weise bewerSS ^SlSe 

Tf^.,,,. . . ,j • o £ ,• • , . ■♦o ^°Sl'==hkekbesteht beispielsweise darin, daB Folien, die 

In Stufe C wird auf die m Stufe B apphzierte Lack- haftungsvermittelnde Gruppen. wie z. B Urethangrun! 

£"prinz1n .-''""'''v aufgetragen. pen.S.ureanhydridgruppen od^r^to^SppTatS- 

kn Pnnzip konnen hier die Matenalien eingesetzt wer- weisen oder FoUen. die durch CoextrS iSt einem 

^ t auch fur die Tragerfohegeeignetsind. haftungsvermittetode Gruppen aufwSen Pof^e^ 

In Stufe D wird Ae auf die Oberflache der Kunststoff- « mit baftungsvermittetoden Gruppen versehen wS^en 

Ser^^CT'"V'-^''^'^« bzw. werden die auf die sind, eingesetzt werden. Die nj^g zwischen d^FoMe 

Oberflache der Kunststoffolie aufgetragenen Lack- und der zu beschichtenden Obirflache kann auch dur^ 

L r auf..TrrJ'.^'p-^°''* V ^ r ^^'^^"dung eines Klebstoffes erreicht werdeSrS 

rl^J^I ^""^^^^.'^^^^l dem Oberlackie- konnen sowohl bei Raumtemperatur feste als auch bei 

ren mit mmdestens einer pigmentierten Lackschicht und 50 Raumtemperatur flUssige KJebstoffe zum Einsatz kom 

die Aushartung der m Stufe B aufgetragenen pigmen- men. i^Jcosiouc zum tinsatz Kom- 

tierten Basislackschicht vor dem Beschichten mit der Beim Auflaminieren von Folien mk haftungsvermit- 

transparenten I^unststoffoiie durchgefuhn werden telnden Gruppen wird im allgemein™ das S^b^T^t 

kann. Es ist auch mfighch, die m Stufe A aufgetragene der Folie derart bedeckt, daB die nStverndttSid^t 

FuUerschicht in nicht-ausgehartetemZustand mit einer 55 die zu beschichtende Oberflache be^fih^K An- 

Basislackschicht uberzulackieren und sodann vor dem wendung von Druck und Wa^e wtd^oJann cMe Folie 

B^teivKf^'^^-^"'"" Kunststoffolie FuDer-und auf die zt beschichtende ObernTchTIuflaminrertS 

t^m^ ^"^^Y.''?"^'^ Die Aushar- und Temperatur sind dabei so zu wShlen, dafl eine feste 

^r/.n L^T Obhcherweise durch Er- Verbindung zwischen dem Substrati^nd dw^FoUe ent- 

l^L ^•^.'"P*^^^"'-^." ^on. 60 bis 230»C Dabei eo steht. Bei Verwendung von bei RaLitemperat,^ fe^eL 

kommt es zu emer Reaktion zwischen den in den Lack- Klebstoffen wird ahnlich vorgega^en We^^S 

en enthaltenen Bmdemitteln und Vemetzungsmittehi, KJebstoffe zur Anwendung koinmeT4d r^aUeS 

eeSiid.rdS'de^?r'rr'rt '^k"''* ^f^-^^^^- nen so vorgegangen, daB der flTsfge ^Inofffufd^L 

gebiloet. die der Lackoberflache eme besonders hohe Substrat appliziert wird und die lacWerte Kuns.woffoliZ 

SenvS^ mechanischen oder chemischen „ auf das er'hLte. mit derKjtbl'STeLSrte ^^^^^^ 

Angrmen verleincn^ strat auflaminiert wird. 

se ^url^i^^^'wZlf^^'f fT, I'^i^P'''^*^- Die Erfindung wird in den folgenden Ausfuhrungsbei- 

" «^"^£fe£P^«^ Walzen oder Rakein erfolgen. spielen naher eriautert Alle Angaben fiber Prozeme 
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und Telle sind als Gewichtsangaben zu verstehen. es sei 
dena es wird ausdriicklich etwas andercs angegeben. 

Beispiel 1 

5 

£ine weiBpigmentierte thermoplastische 60 dicke 
Polyurethanfolie (Elastollan® EL U84A der Firma Ela- 
stogran GmbH) wird auf einem Metallblech fbciert und 
mit einem handelsublichen weiBpigmentierten nicht- 
wlU3rigen Decklack lackiert (Trockenfilmdicke: 20 \im). to 
Die Basislackschicht wird bei 130*^0 30 Minuten lang 
eingebrannL Auf die lackierte Seite der so lackierten 
Folic wird eine transparente Polyesterfolie (Melinex®, 
ICl), die mit einer 20 dicken Haf tvermittlerschicht 
aus einem Polyester auf Basis von Butandioi 1,4 imd 15 
Terephthals&ure/Isophthalsaure (1:1) verseben wor- 
den ist, bei einer Temperatur von 150*C und einem 
Druck von 25 bar aufgepreBt Das so erhaltene Laminat 
wird vom Metalltrager abgeldst und bei einer Tempera- 
tur von 220** C und einem Druck von 50 bar auf ein 20 
Karosserieblech (Bonder 2660 OC) kaschiert. 

Beispiel 2 

Die Haftvermittlerschicht einer mit einer 20 \im dik- 25 
ken Haftvennittlerschicbt aus einem Polyester auf Basis 
von Butandioi 1,4 und Terephthalsaure/Isophthalsaure 
(1:1) versehenen, weiBpigmentierten, thermoplasti- 
schen 60 ^m dicken Polyurethanfolie (Elastoilan* EL 
1184A der Firma Elastogran GmbH) wird mit einem 30 
Releasepapier abgedeckt Sodann wird die nicht abge- 
deckte Fotienseite mit einem handelsublichen weiBpig- 
mentierten nichtwaBrigen Lack lackiert (Trockenfilm- 
dicke: 20 (im). Die Basislackschicht wird bei 130'' C 
30 Minuten lang eingebrannt. Auf die lackierte Seite der 35 
so lackierten Folie wird eine transparente Polyesterfolie 
(Melinex®, ICI), die mit einer 20 ^tm dicken Haftvermitt- 
lerschicht aus einem Polyester auf Basis von Butandioi 
1,4 imd Terephthalsaure/Isophthalsaure (1:1) versehen 
worden ist, bei einer Temperatur von 150**C und einem 40 
Druck von 25 bar aufgepreBL Das so erhaltene Laminat 
wird nach dem Entfernen des Releasepapiers bei einer 
Temperatur von 220* C und einem Druck von 50 bar auf 
ein Karosserieblech (Bonder 2660 OC) kaschiert. 

45 

PrOfung der beschichteten Substrate 

Die gemaB Beispiel 1 bis 2 hergestelUen beschichte- 
ten Substrate zeigten sowohl im VDA Steinschlagtest 
(2 X 500 g bei 2 bar) als auch im Mercedes Benz-Kugel- 50 
schuBtest ausgezeichnete Resistenzwerte (VDA: Note 
1; KugelschuBtest: Rostgrad^O. Abplatzgrad: < 
2 mm^ Zur Prilfung der Korrosionsbestandigkeit war- 
den die beschichteten Substrate mit einem ca. 10 cm 
langen Ritz, dessen Tiefe bis zum Blech reicht, versehen 55 
und einer Salzspruhnebelprufung nach DIN 50 021 un- 
terworfen. Nach 6 Wochen war keine Unterrostung am 
Ritz feststellbar. 

Patentanspruche 60 

1. Mit mehreren Schichten beschichtete Folien, da- 
durch gekennzeichnet, daB 

A die Oberflache einer Kunststoffolie mit einer 
Dicke von 10 bis 500 p.m, gegebenenfalls mit einer 55 
Fullerzusammensetzung lackiert ist, 
B die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die FuUer- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lack- 
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schicht lackiert ist, und 

C die pigmentiene Lackschicht gegebenenfalls mit 
einer transparenten Kunststoffolie beschichtet ist 

2. Beschichtete Substrate nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB uber die nicht lackierte Seite 
der Tragerfolie eine abziehbare Kunststoffolie ge- 
schichtet ist 

3. Beschichtete Substrate nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet daB die transparente Kunststoff- 
folie gegen UV-Lichi bestandig ist 

4. Beschichtete Substrate nach Anspruch 1 —3, da- 
durch gekennzeichnet daB zwischen transparenter 
Kunststoffolie und Lackschicht eine Haftvermitt- 
lerschicht angeordnet ist 

5. Beschichtete Substrate nach einem der Ansprii- 
che 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnete, daB die 
Tragerfolie aus Kunststoff eine thermoplastische 
Polyoiefinfolie oder eine thermoplastische Polyure- 
thanfolie ist 

6. Verfahren zur HersteUung einer mit mehreren 
Schichten beschichteten Folie, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB 

A die Oberflache einer Kunststoffolie mit einer 
Dicke von 10 bis 500 nun gegebenenfalls mit einer 
FQllerzusammensetzung lackiert wird, 
B die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die FuUer- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lack- 
schidit uberlackiert wird, 

C die pigmentierte Lackschicht gegebenenfalls mit 
einer transparenten Kunststoffolie beschichtet 
wird und 

D die auf die Oberflache der Tragerfolie aus Kunst- 
stoff aufgetragene Lackschicht bzw. die auf die 
Oberflache der auflaminierten Kunststoffolie auf- 
getragenen Lackschichten ausgehartet werden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB die Aushartujig der FQllerschicht vor 
dem Oberlackieren mit mindestens einer pigmen- 
tierten Lackschicht durchgefuhrt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB nach Stufe C eine abziehbare Kunst- 
stoffolie aufgetragen \^'ird. 

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet daB in Stufe A eine thermoplastische Po- 
lyoiefinfolie Oder eine thermoplastische Polyure- 
thanfolie eingesetzt wird. 

10. Verfahren zur HersteUung von mit den Folien 
gemaB den Anspriichen 1—3 beschichteten Form- 
teilen, dadurch gekennzeichnet daB ein Substrat 
vorzugsweise ein Metalltrager 

A mit einer Kunststoffolie mit einer Dicke von 
10—500 |im beschichtet wird, 
B die Oberflache der Kunststoffolie gegebenenfalls 
mit einer Fullerzusammensetzung lackiert ist 
C die Oberflache der Kunststoffolie bzw. die FQller- 
schicht mit mindestens einer pigmentierten Lack- 
schicht Uberlackiert wird, 

D die pigmentierte Lackschicht gegebenenfalls mit 
einer transparenten Kunststoffolie beschichtet 
wird, 

E die auf die Oberflache der Tragerfolie aus Kunst- 
stoff aufgetragene Lackschicht bzw. die auf die 
Oberflache der auflaminierten Kunststoffolie auf- 
getragene Lackschichten ausgehartet werden und 
F aus dem so beschichteten Metallblech Formteile 
hergestelli werden. 

11. Verfahren zur HersteUung von mit Folien ge- 
maB den AnsprUchen 1—3 beschichteten Formtei- 
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leru dadurch gekennzeichnet, daJJ 

A die Oberfl&che einer fCunststoffoIie mit einer 

Dicke von 10 bis 500 p.m gegebenenfalis mit einer 

Fullerzusammensetzung lackiert wird, 

B die Oberflache der Kunsistoffolie bzw. die Fuller- 5 

schicht mit mindestens einer pigmenlierten Lack- 

schicht i5berlackiert wird, 

C die pigmemierte Lackschicht gegebenenfalis mit 
einer transparenten Kunststoffoiie beschichtet 
wird, 10 
D die auf die OberflSche derXragerfolie aus Kunst- 
stoff aufgetragene Lackschicht bzw. die auf die 
Oberflache der auflaminierten Kunststoffoiie auf- 
getragene Lackschichten ausgehartet werden, 
E die so hergestellte beschichtete Foiie auf ein Sub- 15 
strat, vorzugsweise ein Metailbiech, kaschiert wird 
und 

F aus dem so beschichteten Blech FonnteiJe herge- 
stelit werden. 

IZ Verfahren zur Herstellung von mit Folien ge- 20 
maB den Anspruchen 1 bis 3 beschichteten Form- 
teilen, dadurch gekennzeichnet, dafi 
A eine Kunststoffoiie mit einer Dicke von 10 bis 
500 |im auf ein Substrat, vorzugsweise ein MetaU- 
blech, kaschiert wird, 25 
B aus dem so beschichteten Blech Formteile herge- 
stellt werden, 

C die Oberflache der Kunststoffoiie ggf. mit einer 
FiiUerzusammensetzung lackiert wird, 
D die Oberflache der Kunststoffoiie bzw. die FOl- 30 
lerschicht mit mindestens einer pigmentienen 
Lackschicht iiberlacldert wird, 
E die pigmentierte Lackschicht ggf. mit einer trans- 
parenten Kunststoffoiie beschichtet wird, und 
Fdie auf die Oberflache der Tragerfolie aus KuQSt- 35 
stoff aufgetragene Lackschicht bzw. die auf die 
Oberflache der auflaminierten Kunststoffoiie auf- 
getragene Lackschichten ausgehartet werden. 
13. Verwendung der beschichteten Folien nach An- 
spruch 1 bis 3 zur Beschichtung von Fahrzeugka- 40 
rosserien, vorzugsweise Automobilkarosserien und 
Haushaitsgeraten, vorzugsweise Kuhlschranken, 
Wasch- und GeschirrspUlmaschinen. 
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